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(57)  Die Erfindung betrifft eine Filleinrichtung zum
Befillen von Kavitaten einer Rundlauferpresse, umfas-
send eine Flllkammer mit einer Einlasséffnung, durch
die Flllmaterial in die Fullkammer eintritt, und einer Aus-
lassoffnung, durch die Fillmaterial in die Kavitaten der
Rundlauferpresse austritt, wobei in der Fillkammer ein
mittels eines Drehantriebs um eine unter einem Winkel
zur Vertikalen angeordnete Drehachse drehbares For-
derrad angeordnet ist mit einer Mehrzahl von entlang ei-

ner Kreisbahn angeordneten Férdertaschen zur Aufnah-
me von Flllmaterial, wobei die Férdertaschen bei einer
Drehung des Foérderrads um seine Drehachse entlang
der Einlasso6ffnung und entlang der Auslasséffnung dre-
hen, sodassin den Férdertaschen aufgenommenes Fll-
material von der Einlassoffnung zur Auslasséffnung ge-
fordert wird. Die Erfindung betrifft auRerdem eine Rund-
lauferpresse sowie ein System zum kontinuierlichen Ver-
arbeiten von pulverférmigen Produkten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Filleinrichtung zum
Beflllen von Kavitaten einer Rundlauferpresse, umfas-
send eine Flllkammer mit einer Einlasséffnung, durch
die Flllmaterial in die Fullkammer eintritt, und einer Aus-
lassoffnung, durch die Fillmaterial in die Kavitaten der
Rundlauferpresse austritt. Die Erfindung betrifft auller-
dem eine Rundlauferpresse sowie ein System zum kon-
tinuierlichen Verarbeiten von pulverférmigen Produkten.
[0002] In Rundlauferpressen wird in der Regel pulver-
férmiges Fullmaterial in Kavitaten der Matrizenscheibe
durch Ober-und Unterstempel zu Presslingen verpresst,
beispielsweise Tabletten. Das Fllmaterial wird den Ka-
vitaten mittels einer Fulleinrichtung zugefihrt. Es sind
unterschiedliche Arten von Fiilleinrichtungen bekannt,
beispielsweise Dreikammerfiillgerate, Fullschuhe oder
Mehrschichtflllsysteme. Verbreitet sind Filleinrichtun-
gen, die einen besonders hohen Volumendurchsatz er-
reichen und damit eine hohe Produktionsleistung der
Rundlauferpresse. Hierdurch wird eine besonders wirt-
schaftliche Produktion erreicht. Fulleinrichtungen sind
beispielsweise bekannt aus EP 2 065 174 B1 oder DE
10 2016 110 556 B4.

[0003] Der Aufbau gangiger Fiulleinrichtungen ist
grundséatzlich ahnlich. Die Fulleinrichtung besitzt regel-
mafig eine Fillkammer, die beispielsweise mittels
Schwerkraft mit dem Fullmaterial befiillt wird. Eine Pul-
versaulein einem Zufuihrrohr steht senkrecht auf der Full-
kammer. In der Fillkammer sind ein oder mehrere Ruihr-
fligelrader mit Rihrfligeln oder dergleichen angeordnet.
Durch Rotation der Rihrfligelrader wird das Fillmaterial
in der Flllkammer verteilt und Materialansammlungen
oder Brickenbildung sollen vermieden werden. An-
schlieend gelangt das Fillmaterial Gber eine Auslass-
6ffnung der Fullkammer in die Kavitaten. Dies geschieht
ebenfalls schwerkraftbedingt. In den Kavitaten wird das
Fillmaterial zu Presslingen verarbeitet.

[0004] Aus JP 2018 192517 A ist darliber hinaus eine
Filleinrichtung bekannt mit einem Durchgangsabschnitt
fur Flllmaterial, dessen Boden in Richtung eines Aus-
lasses geneigt ist. Hierdurch soll der Pulvertransport
schwerkraftbedingt weiter verbessert werden. In dem
Durchgangsabschnittist ein rotierendes Rihrmesser an-
geordnet, das das pulverférmige Fullmaterial zum Ver-
bessern des Pulverflusses durchriihrt.

[0005] Die oben erlduterten Filleinrichtungen zeigen
gute Ergebnisse insbesondere unter dem Gesichtspunkt
der Tablettierleistung von Tablettenpressen. Mit zuneh-
mender Verbreitung kontinuierlicher Produktionsverfah-
ren in der Tablettenproduktion steht die reine Tablettier-
leistung allerdings nicht mehr alleine im Vordergrund.
Vielmehr soll der gesamte Wertschdpfungsprozess von
den Ausgangsprodukten bis zur Chargenfreigabe be-
trachtet und bewertet werden. Besonders eine zeitnahe
Freigabe von Produktchargen (real-time release) setzt
voraus, dass zu jeder Zeit der Ort einzelner Produktpa-
kete innerhalb des Produktstroms bestimmt und voraus-
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gesagt werden kann, um so Pakete, die nicht der Spezi-
fikation entsprechen, ausschleusen zu kénnen. Hier
spielen Filleinrichtungen von Rundlauferpressen eine
besondere Rolle. Bei den bekannten Fiilleinrichtungen
weist das Fullmaterial in der Fillkammer eine hohe Ver-
weilzeit auf. Aufgrund des Durchriihrens des Fullmateri-
als mittels Ruhrfligelrddern oder Rihrmessern erfolgt
eine inder Regel kreisférmige, horizontale Verteilung des
Flllmaterials in der Fillkammer. Diese Vermischung des
Flllmaterials in der Fillkammer in Kombination mit der
groRen Verweilzeit fihrt dazu, dass eine Zuordnung von
Produktpaketen zu bestimmten Orten oder Zeiten nicht
zuverlassig moglich ist. Dies gilt neben der Verweilzeit
des Fullmaterials in der Flllkammer auch fiir die Reihen-
folge des Austretens aus der Fllleinrichtung.

[0006] Auch kann es durch Ruhrfligel oder Rihrmes-
ser zu einer unerwiinschten Vorverdichtung des Fullm-
aterials in der Filleinrichtung kommen, und die Struktur
des pulverférmigen Fullmaterials kann negativ beein-
flusst werden, zum Beispiel zermahlen werden. Gleich-
zeitig soll ein ausreichendes Durchsatzvolumen erreicht
werden, so dass die Fulleinrichtung fir eine Massenpro-
duktion in Frage kommt.

[0007] Ausgehend von dem erlauterten Stand der
Technik liegt der Erfindung daher die Aufgabe zugrunde,
eine Flleinrichtung sowie eine Rundlauferpresse und
ein System der eingangs genannten Art bereitzustellen,
mit denen die oben genannten Nachteile vermieden wer-
den. Insbesondere soll es mdglich sein, den Fortgang
von Produktpaketen in der Fllleinrichtung besser verfol-
gen zu kénnen, wahrend gleichzeitig eine Eignung fur
eine Massenproduktion vorliegt und das Fullmaterial in
seinen Eigenschaften moglichst wenig beeinflusst wird.
[0008] Die Erfindung l6st die Aufgabe durch den Ge-
genstand des unabhangigen Anspruchs 1. Vorteilhafte
Ausgestaltungen finden sich in den abhangigen Ansprii-
chen, der Beschreibung und den Figuren.

[0009] Fdr eine Filleinrichtung der eingangs genann-
ten Art 16st die Erfindung die Aufgabe dadurch, dass in
der Fullkammer ein mittels eines Drehantriebs um eine
unter einem Winkel zur Vertikalen angeordnete Drehach-
se drehbares Forderrad angeordnet ist mit einer Mehr-
zahl von entlang einer Kreisbahn angeordneten Forder-
taschen zur Aufnahme von Fullmaterial, wobei die For-
dertaschen bei einer Drehung des Forderrads um seine
Drehachse entlang der Einlass6ffnung und entlang der
Auslasso6ffnung drehen, so dass in den Fordertaschen
aufgenommenes Fillmaterial von der Einlass6ffnung zur
Auslassoffnung geférdert wird.

[0010] Wie bereits erlautert, dient die Fulleinrichtung
zum Beflillen von Kavitéaten einer Rundlauferpresse, ins-
besondere einer Rundlaufertablettenpresse. Die Kavita-
ten kdénnen in einer Matrizenscheibe eines Rotors der
Rundlauferpresse ausgebildet sein. Die Fulleinrichtung
umfasst eine Flllkammer mit einer Einlass6ffnung, durch
die Flllmaterial in die Fillkammer eintritt. Das Fullmate-
rial kann pulverférmig sein. Es kann sich auch um eine
Materialmischung aus mehreren Bestandteilen handeln,
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zum Beispiel mindestens einem aktiven pharmazeuti-
schen Bestandteil (API) und mindestens einem Exzipi-
enten. Die Fulleinrichtung kann ein Fillrohr umfassen,
dessen Auslass mit der Einlass6ffnung der Fillkammer
verbunden ist, und durch das Fuillmaterial schwerkraft-
bedingt zur Einlassoéffnung gelangt. Das Fullmaterial
kann schwerkraftbedingt durch die Einlass6ffnung in die
Flllkammer flieRen. Die Flllkammer weist eine Auslas-
s6ffnung auf, durch die das Fullmaterial in die Kavitaten
der Rundlauferpresse fliel3t.

[0011] ErfindungsgemaR istin der Flllkammer ein mit-
tels eines Drehantriebs um eine unter einem Winkel zur
Vertikalen angeordnete Drehachse drehbares Férderrad
angeordnet. Das Forderrad weist eine Mehrzahl von ent-
lang einer Kreisbahn angeordneten Fordertaschen zur
Aufnahme von Fullmaterial auf. Die Férdertaschen dre-
hen bei einer Drehung des Forderrads um seine Dreh-
achse entlang der Einlass6ffnung und entlang der Aus-
lassoffnung, so dass in den Férdertaschen aufgenom-
menes Fullmaterial durch das Forderrad von der Einlas-
soffnung zur Auslassoéffnung gefoérdert wird. Die Dreh-
achse des Forderrads ist insbesondere schrag zur Ver-
tikalen angeordnet, also in einem Winkelbereich kleiner
als 90° und groRer als 0°. Der Winkel der Drehachse
gegenuber der Vertikalen kann zum Beispiel im Bereich
von 30° bis 60° liegen. Durch die nicht horizontale An-
ordnung des Forderrads wird eine Schragstellung des
Forderrads entlang der Linie Einlass6ffnung-Auslassoff-
nung erreicht. In einem radial aulReren Bereich des For-
derrads sind die Foérdertaschen ausgebildet, in die das
Fillmaterial durch die Einlass6ffnung gelangt, beispiels-
weise schwerkraftbedingt flie3t. Die Férdertaschen neh-
men jeweils eine durch ihr Volumen definierte Menge an
Fillmaterial auf und férdern diese im Zuge der Drehung
des Forderrads entlang einer Kreisbahn von der Einlas-
s6ffnung zu der Auslassoffnung, von wo das Fillmaterial
in die Kavitaten gelangt. Die Fillkammer kann an ihrer
Oberseite durch einen Deckel verschlossen sein. Das
Forderrad dreht tiber einem Boden der Fillkammer. Zum
Beispiel ein Fllrohr zum Zufiihren des Fullmaterials zur
Einlass6ffnung kann durch einen solchen Deckel hin-
durchgefiihrt sein. Der Drehantrieb fir das Foérderrad
kann zum Beispiel ein Elektromotor sein.

[0012] Erfindungsgemal wird der in die Einlassoff-
nung eintretende Fillmaterialstrom also in dem Volumen
der Fordertaschen entsprechende Volumenpakete un-
terteilt, die dann durch die Foérdertaschen zur Auslass-
offnung transportiert werden, insbesondere aktiv und de-
finiert. Durch die erfindungsgemaRe aktive Férderung
des Fullmaterials von der Einlass6ffnung zur Auslassoff-
nung mittels der Férdertaschen wird das Fillmaterial auf
kurzem und direktem Weg von der Einlasséffnung zur
Auslasso6ffnung transportiert. Es wird entsprechend eine
kurze Verweilzeit des Fullmaterials innerhalb der Full-
kammer erreicht. Die in die Kavitaten gefiillte Menge an
Fillmaterial kann durch das Férderrad direkt gesteuert
und damit kontrolliert werden. Dies gilt auch fir den Fiill-
druck, mit dem das Fullmaterial in die Kavitaten geférdert
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wird. Durch den zielgerichteten Transport des Filimate-
rials werden geringere Krafte auf das Pulver ausgelbt.
Insbesondere istim Gegensatz zu dem oben erlauterten
Stand der Technik kein Rihrmesser oder dergleichen
zum Auflockern und Verteilen von Fillmaterial erforder-
lich. Die hiermit verbundenen Nachteile werden vermie-
den. Durch das kontrollierte aktive Férdern des Fillma-
terials, insbesondere der durch die Fordertaschen defi-
nierten Volumenpakete, von der Einlass6ffnung zur Aus-
lassoffnung mit dem Forderrad wird ein first-in-first-out
Prinzip fir den Transport des Fillmaterials durch die Fll-
kammer realisiert. Dies in Kombination mit der kurzen
Verweilzeit ermdglicht es, den Fortgang des Fillmateri-
als in der Flleinrichtung, insbesondere einzelner Pro-
duktpakete, umfassend zum Beispiel ein oder mehrere
der Volumenpakete, zuverlassig zu verfolgen. Dadurch
wiederum steht die Fulleinrichtung einer Zuordnung von
inder Rundlauferpresse hergestellten Presslingen zu be-
stimmten Fillmaterialpaketen nicht im Wege. Die Fiill-
menge, die die Auslassoéffnung passiert, wird bei der Er-
findung nicht zwingend allein durch Schwerkraft be-
stimmt. Vielmehr besteht durch den aktiven Fillmateri-
altransport eine Steuerungsmaoglichkeit. Eine kreisférmi-
ge, horizontale Verteilung von Fullmaterial in der Fuill-
kammer, wie im Stand der Technik, wird vermieden. Hier-
durch wird auch die Gefahr von Pulveransammlungen
(Totrdumen) vermieden. Die aktiv auf das Fullmaterial
ausgetibten Kréafte wirken in Richtung der Auslassoff-
nung und fiihren damit nicht zu einer negativen Beein-
flussung der Struktur des Fulllmaterials. Um die durch die
Fordertaschen geforderten Volumenpakete in ihrer Gro-
Re auf ein gut forderbares Mal zu reduzieren, ist eine
Mehrzahl von Férdertaschen vorgesehen. Das Férder-
rad kann zum Beispiel mindestens sechs Fordertaschen,
weiter vorzugsweise mindestens acht Foérdertaschen,
insbesondere mehr als acht Férdertaschen aufweisen.

[0013] Wie bereits erlautert, dreht das Férderrad Gber
dem Boden der Flllkammer. Der Boden der Fillkammer
kann in seiner Form an die Form der Unterseite des For-
derrads angepasst sein. Die Anpassung kann zum Bei-
spiel derart sein, dass zwischen der Unterseite des For-
derrads und dem Boden der Fillkammer Uber die ge-
samte Flachenausdehnung ein im Wesentlichen gleich-
bleibender Abstand besteht. Da zwangslaufig ein (klei-
ner) Spalt zwischen dem Boden der Fillkammer und der
Unterseite des Forderrads vorhanden sein muss, um ei-
nen unerwiinschten Kontakt des drehenden Férderrads
mit dem Boden der Flillkammer zu vermeiden, kann eine
(geringe) Menge an Fullmaterial unter Umstanden ohne
Aufnahme in Férdertaschen direkt von der Einlassoff-
nung zu der auf einer geringeren Hohe liegenden Aus-
lassoffnung flieRen. Dieser Anteil an von den Forderta-
schen nicht geférdertem Filimaterial ist allerdings sehr
klein im Vergleich zu dem durch die Fordertaschen ge-
forderten Anteil. Beispielsweise konnen mehr als 90 %,
vorzugsweise mehr als 95 % des Férdermaterials, durch
die Foérderaschen geférdert werden. Die Nachverfolgbar-
keit des Produkts in der Fullkammer ist daher weiterhin
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zuverlassig gegeben. Dies gilt auch vor dem Hintergrund
dererfindungsgemaf besonders geringen Verweilzeit in-
nerhalb der Fillkammer. So ist ein Verweilzeitunter-
schied zwischen durch die Férdertaschen von der Ein-
lassoffnung zur Auslassoffnung geférdertem Fillmateri-
al und moglicherweise auf direktem Wege von der Ein-
lassoffnung zur Auslassoffnung flieRendem Filimaterial
sehr gering. Im Stand der Technik liegt die Verweilzeit
von Fillmaterial in Fillkammern regelmafig im Bereich
von beispielsweise 1 Minute. Erfindungsgemal kann die
Verweilzeitdes Fullmaterials in der Fullkammer dagegen
im Bereich weniger Sekunden liegen, zum Beispiel we-
niger als 5 Sekunden, vorzugsweise weniger als 3 Se-
kunden.

[0014] Die Férdertaschen kénnen nach einer beson-
ders praxisgemafen Ausgestaltung am Umfang des For-
derrads angeordnet sein. Hierdurch wird eine besonders
hohe Beschleunigung der Férdertaschen und damit des
Fillmaterials erreicht. Dadurch erfolgt eine besonders
effektive aktive Forderung des Fullmaterials zur Auslas-
soffnung.

[0015] GemaR einer weiteren besonders praxisgema-
Ren Ausgestaltung kénnen die Fordertaschen bei einer
Drehung des Forderrads um seine Drehachse unter der
Einlass6ffnung und Giber der Auslasséffnung drehen. Da-
durch wird ein besonders einfaches Zufiihren und Ab-
fihren des Fulllmaterials erreicht, zumindest unterstitzt
von der Schwerkraft.

[0016] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann die
Einlass6ffnung an einer héchsten Position des Foérder-
rads angeordnet sein und die Auslasséffnung an einer
tiefsten Position des Férderrads. Dadurch wird ein gleich-
mafiges Fordern des Fillmaterials ohne Bildung von
Produktansammlungen oder dergleichen sichergestellt.
Entsprechende Totraume werden vermieden.

[0017] Das Forderrad kann eine Mehrzahl von seitli-
chen Wanden aufweisen, wobei benachbarte Wande
zwischen sich jeweils eine Fordertasche begrenzen. Die
Wande kénnen zum Beispiel in radialer Richtung in Be-
zug aufdie Drehachse des Forderrads ausgerichtet sein.
Die Wande konnen in parallel zur Drehachse liegenden
Ebenen liegen.

[0018] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann die
Flllkammer an ihrer Oberseite einen Deckel aufweisen,
insbesondere durch einen Deckel verschlossen sein,
und ein Abstand bzw. Spaltzwischen dem Férderrad und
dem Deckel kann weniger als 5 mm, vorzugsweise we-
niger als 2 mm, weiter vorzugsweise héchstens 1 mm,
betragen. Ein Abstand bzw. Spalt zwischen dem Foérder-
rad und einem Boden der Fillkammer kann weiterhin
weniger als 5 mm, vorzugsweise weniger als 2 mm, wei-
ter vorzugsweise weniger als 1 mm, beispielsweise we-
niger als 0,5 mm, betragen. Durch derart enge Abstande
zwischen dem Férderrad und dem Deckel bzw. dem Bo-
den der Flllkammer wird ein besonders grof3er Anteil an
Fllimaterial von den Foérdertaschen im Sinne einer akti-
ven Foérderung von der Einlass6ffnung zu der Auslass-
6ffnung mitgenommen. Ein méglicherweise unabhangig
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von der Férderung durch die Férdertaschen zu der Aus-
lassoffnung gelangender Fullmaterialanteil wird mini-
miert. Die Nachverfolgbarkeit der Fillmaterialférderung
wird weiter verbessert. Die Form des Deckels und/oder
des Bodens der Fullkammer kann angepasst sein, derart
dassderjeweilige Abstand bzw. Spalt zwischen dem For-
derrad und dem Deckel bzw. dem Boden mdglichst
gleichbleibend ist. Sofern sich der Abstand andert, be-
ziehen sich die obigen Angaben auf einen maximalen
Abstand zwischen dem Férderrad und dem Deckel bzw.
dem Boden.

[0019] Nach einer weiteren Ausgestaltung kdnnen die
Fordertaschen jeweils an ihrer Oberseite und ihrer Un-
terseite offen sein. Dadurch erfolgen ein zuverlassiges
Einfillen und Entleeren der Fordertaschen im Zuge der
Drehung.

[0020] Der Boden der Fillkammer kann nach einer
weiteren Ausgestaltung zumindest im von den Férderta-
schen Uberstrichenen Bereich geneigt sein gegeniiber
einer zur Drehachse senkrechten Ebene. Insbesondere
kann der Boden in Richtung der Auslasséffnung geneigt
sein. Der Winkel gegeniiber der zur Drehachse senk-
rechten Ebene kann zum Beispiel im Bereich von 10° bis
60°, vorzugsweise 20° bis 40°, liegen. Die Flachen un-
terhalb der Férdertascheninnerhalb der Fullkammer sind
also schrag gestellt mit einem abfallenden Winkel in
Richtung der Auslasso6ffnung. Das Fullmaterial hat daher
grundsatzlich das Bestreben, in Richtung der Auslass-
6ffnung zu flieRen. Dadurch werden Totrdume und Fiill-
materialansammlungen noch zuverlassiger vermieden.
Das first-in-first-out Prinzip kann noch konsequenter im-
plementiert werden.

[0021] Der Boden der Fillkammer kann zumindest im
von den Férdertaschen Uberstrichenen Bereich konisch
ausgebildet sein, wobei sich die Konusflache in Richtung
der Drehachse nach unten verjiingt. Der Boden der Fiill-
kammer kann insbesondere eine konkave Form oder
wannenférmige Ausgestaltung aufweisen.

[0022] Weiterhin kann der Boden der Fillkammer in
einem zentralen Bereich senkrecht zur Drehachse aus-
gebildet sein. Der Boden kann also zum Beispiel kegel-
stumpfférmig ausgebildet sein.

[0023] Das Forderrad kann weiterhin dazu ausgebildet
sein, im Zuge seiner Drehung um die Drehachse in den
Fordertaschen befindliches Fillmaterial durch Zentrifu-
galkraft in die Auslassoéffnung zu férdern. Dies kann ei-
nerseits durch die oben genannte konstruktive Ausge-
staltung erreicht werden und andererseits durch eine
ausreichende Rotationsgeschwindigkeit des Foérder-
rads. Die Zentrifugalkraft wirkt dabeiin Richtung der Aus-
lassoffnung. Es erfolgt somit eine aktive Férderung zur
Auslasso6ffnung, auch unabhéangig von der Schwerkraft-
wirkung. Dadurch wird eine noch definiertere Férderung
des Fullmaterials als bei einer reinen Schwerkraftentlee-
rung erreicht. Durch geeignete Einstellung der Zentrifu-
galkraft kann zum Beispiel die Fillmenge oder der Fiill-
druck beim Befiillen der Kavitaten in gewiinschter Weise
eingestelltwerden. Die erzeugte Zentrifugalkraftist dabei
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insbesondere unabhangig von anderen Maschinenpara-
metern der Rundlauferpresse, zum Beispiel der Rotor-
drehzahl. Sie ist vielmehr in einfacher Weise durch ge-
eignete Einstellung der Drehzahl des Forderrads steu-
erbar.

[0024] Der Forderweg des Fillmaterials von der Ein-
lassoffnung zu der Auslassoffnung kann in der erfin-
dungsgemafen Filleinrichtung derart sein, dass jede
Umlenkung der FlieRrichtung des Fillmaterials kleiner
als 90° ist. Indem etwaige Umlenkwinkel des Fullmate-
rials kleiner als 90° sind, werden eine besonders scho-
nende Umlenkung und damit ein besonders schonender
Transport des Fullmaterials durch die Filleinrichtung er-
reicht. Negative Beeinflussungen des Flllmaterials wer-
den besonders sicher vermieden.

[0025] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann eine
Steuereinrichtung vorgesehen sein, die dazu ausgebil-
det ist, die den Kavitaten zugefiihrte Fillmaterialmenge
und/oder den Flldruck beim Befiillen der Kavitaten mit
Fillmaterial durch Ansteuern des Drehantriebs zu steu-
ern, insbesondere durch Einstellen der Drehzahl des
Drehantriebs und damit des Forderrads. Damit kdnnen
die Fullmenge und der Filldruck in gewiinschter Weise
prazise und unabhangig von anderen Maschinenpara-
metern, beispielsweise der Rotordrehzahl der Rundlau-
ferpresse, eingestellt werden.

[0026] Die Erfindung l6stdie Aufgabe aulRerdem durch
eine Rundlauferpresse umfassend einen mittels eines
Rotordrehantriebs drehbaren Rotor, wobei der Rotor ei-
ne obere Stempelfiihrung fiir obere Pressstempel der
Rundlauferpresse und eine untere Stempelfiihrung flr
untere Pressstempel der Rundlauferpresse sowie eine
zwischen den Stempelfiihrungen angeordnete Matrizen-
schreibe aufweist, wobei die Pressstempel mit Kavitaten
der Matrizenscheibe zusammenwirken, weiter umfas-
send eine erfindungsgemafle Filleinrichtung, durch die
zu verpressendes Fillmaterial in die Kavitaten der Ma-
trizenscheibe gefiillt wird, weiter umfassend mindestens
eine obere Druckeinrichtung und mindestens eine untere
Druckeinrichtung, die im Betrieb mit den oberen Press-
stempeln und mit den unteren Pressstempeln zum Ver-
pressen des Fillmaterials in den Kavitaten der Matrizen-
scheibe zu Presslingen zusammenwirken, und umfas-
send eine Auswurfeinrichtung, in der in den Kavitaten
erzeugte Presslinge aus der Rundlauferpresse ausge-
worfen werden.

[0027] Derartige Rundlauferpressen sind dem Fach-
mann an sich bekannt. Die in der Matrizenscheibe aus-
gebildeten Kavitaten kdnnen beispielsweise durch Boh-
rungen der Matrizenscheibe oder durch in die Matrizen-
scheibe eingesetzte Matrizenhilsen gebildet sein. Die
Matrizenscheibe kann einstiickig ringformig ausgebildet
sein oder aus mehreren Ringsegmenten zusammenge-
setzt sein. Das durch die erfindungsgemafie Filleinrich-
tung in die Kavitaten gefillte Fullmaterial wird nachfol-
gend durch den Kavitaten zugeordnete obere und untere
Pressstempel durch Zusammenwirken mit einer oberen
und unteren Druckeinrichtung zu Presslingen, insbeson-
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dere Tabletten, verpresst. Nachfolgend werden die
Presslinge durch axiales Verfahren der unteren Press-
stempel nach oben auf die Oberseite der Matrizenschei-
be geférdert, von wo sie beispielsweise durch eine Ab-
streifeinrichtung der Auswurfeinrichtung zugefiihrt wer-
den, die zu einem Auslass der Rundlauferpresse flihrt.
[0028] Die Erfindungl6st die Aufgabe auRerdem durch
ein System zum kontinuierlichen Verarbeiten von pulver-
férmigen Produkten, umfassend mindestens zwei Sys-
temeinlasse fur pulverférmige Produkte, einen Mischer
zum kontinuierlichen Mischen der pulverférmigen Pro-
dukte, wobei der Mischer mindestens einen mit den min-
destens zwei Systemeinlassen verbundenen Mischer-
einlass aufweist, und wobei der Mischer einen Mischer-
auslass flr aus den pulverféormigen Produkten gemisch-
tes Fullmaterial aufweist, weiter umfassend eine erfin-
dungsgemale Rundlauferpresse zum kontinuierlichen
Verarbeiten des Fillmaterials zu Presslingen, wobei die
Rundlauferpresse einen mit dem Mischerauslass ver-
bundenen Presseneinlass und einen Pressenauslass fir
in der Rundlauferpresse erzeugte Presslinge aufweist.
[0029] Das System dient zum kontinuierlichen Verar-
beiten von insbesondere pulverférmigen Produkten, ins-
besondere trockenen pulverférmigen Produkten. Wie be-
reits erlautert, kann es sich hierbei zum Beispiel um phar-
mazeutische Produkte handeln. So kénnen die pulver-
férmigen Produkte zum Beispiel mindestens einen akti-
ven pharmazeutischen Bestandteil (APl) und mindes-
tens einen Exzipienten umfassen. Die pulverférmigen
Produkte werden dem System Uber mindestens zwei,
beispielsweise mehr als zwei, Systemeinlasse zugefiihrt.
Die Systemeinlasse kdnnen jeweils einen Dosierer um-
fassen, mit denen die Zufiihrung der Produkte dosiert
wird. Uber Verbindungsleitungen werden die ber die
Systemeinlasse zugefiihrten pulverférmigen Produkte
kontinuierlich dem mindestens einen Mischereinlass zu-
gefuihrt. Der Mischer erzeugt aus den zugefiihrten pul-
verférmigen Produkten kontinuierlich eine Produktmi-
schung, namlich das Fillmaterial, zur weiteren Verarbei-
tung in der Rundlauferpresse. Die Produktmischung, al-
so das Fullmaterial, wird am Mischerauslass bereitge-
stellt und beispielsweise durch eine Férdereinrichtung
kontinuierlich dem Presseneinlass der Rundlauferpres-
se zugefihrt. Es wird darauf hingewiesen, dass sich das
kontinuierliche Zufiihren insbesondere auf eine kontinu-
ierliche Verarbeitung im Gegensatz zu einem an sich be-
kannten Batch-Prozess bezieht. Das kontinuierliche Zu-
fuhren umfasst insbesondere auch eine intermittierende
Zufuhrung, wie sie zum Beispiel durch pneumatische
Fordereinrichtungen erfolgt. Die durch die Rundlaufer-
presse aus dem Fillmaterial hergestellten Presslinge,
insbesondere Tabletten, werden am Pressenauslass der
Rundlauferpresse bereitgestellt. Es kann dann eine wei-
tere Verarbeitung erfolgen zum Beispiel ein Entstauben
und/oder Verpacken.

[0030] Das System ist ein kontinuierlich arbeitendes
System, das also anders als ein nach dem Batch-Prinzip
arbeitendes System die zugeflhrten pulverférmigen Pro-
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dukte kontinuierlich mischt und zu Presslingen, insbe-
sondere Tabletten, verarbeitet. Das System kann con-
tained sein, zum Beispiel mit einem Containment Level
OEB 3 oder hbéher, gemessen zum Beispiel nach dem
SMEPAC-Test (Standardized Measurement for Equip-
ment Particulate Airborne Concentrations).

[0031] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand von Figuren naher erlautert. Es zei-
gen schematisch:

Figur 1 einerfindungsgemales System zum kontinu-
ierlichen Verarbeiten von pulverférmigen Pro-
dukten in einer perspektivischen Ansicht,

Figur2  eine Rundlauferpresse des in Figur 1 gezeig-
ten Systems in einer abgewickelten Darstel-
lung des Rotors,

Figur 3  eine erfindungsgemalRe Fllleinrichtung in ei-
ner ersten perspektivischen Ansicht,

Figur4  die Fulleinrichtung aus Figur 3 mit entferntem
Deckel der Fillkammer,

Figur 5 diein Figur 3 gezeigte Filleinrichtung in einer
Schnittansicht,

Figur 6 die Fulleinrichtung aus Figur 3 in einer pers-
pektivischen Ansicht von unten, und

Figur 7  die Fillkammer der Fulleinrichtung aus Figur
3 mit entferntem Forderrad.

[0032] Soweit nichts anderes angegeben ist, bezeich-

nen in den Figuren gleiche Bezugszeichen gleiche Ge-
genstande.

[0033] In Figur 1 ist ein System zum kontinuierlichen
Verarbeiten von pulverférmigen Produkten gezeigt, um-
fassend eine Rundlauferpresse 10, vorliegend eine
Rundlaufertablettenpresse 10. Die Rundlaufertabletten-
presse 10 istin einem Gehduse 12 angeordnet. Ein Mo-
dulgehause 14 ist neben der Rundlaufertablettenpresse
10 auf demselben Boden angeordnet. In Figur 1 ist das
Modulgehduse 14 aus Veranschaulichungsgriinden mit
geoffneten Tiren 16 dargestellt. Das Gehause 12 der
Rundlaufertablettenpresse 10 weist Fenster 18 auf, die
fir einen Zugang zu der Rundlaufertablettenpresse 10
ebenfalls gedffnet werden kdnnen.

[0034] Das Modulgehause 14 weist an seiner Obersei-
te drei Systemeinlasse 20, 22, 24 auf, Gber die pulver-
férmige Produkte zugefiihrt werden kénnen, zum Bei-
spiel aktive pharmazeutische Bestandteile und/oder Ex-
zipienten. Jeder der Einlasse 20, 22, 24 weist eine Do-
siereinrichtung 26, 28, 30 auf, Uber die die zugeflihrten
pulverférmigen Produkte dosiert werden. Stromab der
Einlasse 20, 22, 24 mit den Dosiereinrichtungen 26, 28,
30 befindet sich im dargestellten Beispiel ein Zufihrtrich-
ter 32, dem die Uber die Einlasse 20, 22, 24 und die Do-
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siereinrichtungen 26, 28, 30 zugefiihrten pulverférmigen
Produkte zugeleitet werden. Der Auslass des Zufuihrt-
richters 32 ist mit einem Mischereinlass 34 eines
Mischers 36 verbunden. Der Mischer 36 weist ein in dem
dargestellten Beispiel horizontales Mischerrohr 38 auf,
in dem eine Mischeinrichtung angeordnet ist, beispiels-
weise eine drehbare Mischschnecke. In dem Mischer-
rohr 38 werden die tUber den Zufihrtrichter 32 zugefiihr-
ten pulverférmigen Produkte zu einer Produktmischung,
namlich einem Fillmaterial, gemischt, die an einem
Mischerauslass 40 des Mischers zur Verfligung gestellt
wird. Der Mischerauslass 40 steht in Verbindung mit ei-
nem im dargestellten Beispiel trichterférmigen Forderre-
servoir 42 einer Férdereinrichtung 44. Die Fordereinrich-
tung 44 umfasst weiterhin einen mit dem Auslass des
Forderreservoirs 42 verbundenen Forderschlauch 46,
dessen anderes Ende Uiber einen Auslasshopper 48 mit
einem Presseneinlass 50 an der Oberseite des Gehau-
ses 12 der Rundlaufertablettenpresse 10 verbunden ist.
Im dargestellten Beispiel handelt es sich bei der Férder-
einrichtung 44 um eine pneumatische Vakuumforderein-
richtung 44. Entsprechend weist die Férdereinrichtung
44 einen Vakuumschlauch 52 und eine Vakuumerzeu-
gungseinheit 54 auf. Die Vakuumerzeugungseinheit 54
erzeugt Uber den Vakuumschlauch 52 ein Vakuum am
Auslass des Forderschlauchs 46, durch welches die in
dem Forderreservoir 42 befindliche Produktmischung
durch den Forderschlauch 46 in den Auslasshopper 48
und zum Presseneinlass 50 der Rundlaufertabletten-
presse 10 geférdert wird. Dazu 6ffnet ein Auslassventil
am Auslass des Forderschlauchs 46 intermittierend und
schliel3t nach Auslass der jeweils geférderten Produkt-
menge wieder. Anschlieend wird dieser Zyklus wieder-
holt, so dass die Produktmischung aus dem Forderre-
servoir 42 intermittierend von dem auf einem vertikal
niedrigeren Niveau befindlichen Mischerauslass 40 zu
dem auf einem vertikal hoheren Niveau angeordneten
Presseneinlass 50 der Rundlaufertablettenpresse 10 ge-
fordert wird. In der Rundlaufertablettenpresse 10 werden
aus der das Fllmaterial bildenden zugefiihrten Produkt-
mischung in nachfolgend noch naher erlauterter Weise
Tabletten hergestellt, wobeidie Tabletten an einem Pres-
senauslass 56 der Rundlaufertablettenpresse 10 ausge-
geben werden, wo sie einer weiteren Verarbeitung zu-
gefiihrt werden kdnnen, zum Beispiel einem Entstauben
und/oder Verpacken.

[0035] Das in Figur 1 dargestellte System dient zum
kontinuierlichen Verarbeiten von pulverférmigen Produk-
ten zu in der Rundlauferpresse 10 hergestellten Press-
lingen, im dargestellten Beispiel insbesondere zu in der
Rundlaufertablettenpresse 10 gepressten Tabletten.
Das System kann contained sein, wie oben erlautert.
[0036] In Figur 2 ist eine beispielsweise bei dem in Fi-
gur 1 gezeigten System eingesetzte Rundlaufertablet-
tenpresse 10 in einer abgewickelten Darstellung des Ro-
tors gezeigt. Die in Figur 2 gezeigte Rundlaufertabletten-
presse umfasst einen durch einen nicht naher dargestell-
ten Drehantrieb drehend angetriebenen Rotor mit einer
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Matrizenscheibe 62, die eine Mehrzahl von Kavitaten 64
aufweist. Die Kavitaten 64 kénnen beispielsweise durch
Bohrungen der Matrizenscheibe 62 gebildet sein. Weiter
umfasst der Rotor eine Mehrzahl von in einer oberen
Stempelflihrung 66 gefiihrten oberen Pressstempeln 68
und eine Mehrzahl von in einer unteren Stempelfiihrung
70 gefiihrten unteren Pressstempeln 72, die mit der Ma-
trizenscheibe 62 synchron umlaufen. Jeweils ein Paar
aus oberem Pressstempel 68 und unterem Pressstempel
72 ist einer Kavitat 64 zugeordnet. Die axiale Bewegung
der oberen Pressstempel 68 und unteren Pressstempel
72 im Zuge der Drehung des Rotors wird durch obere
Steuerkurvenelemente 74 und untere Steuerkurvenele-
mente 76 gesteuert. Die Rundlaufertablettenpresse um-
fasst weiterhin eine erfindungsgemafe Filleinrichtung
78. Die Fiulleinrichtung 78 umfasst ein trichterférmiges
Flllmaterialreservoir 82, das Uiber ein Fullrohr 84 mit ei-
ner Fullkammer 80 in Verbindung steht. Auf diese Weise
gelangt in dem vorliegenden Beispiel pulverférmiges
Fillmaterial Uber das Fullrohr 84 schwerkraftbedingt in
die Fillkammer 80 und aus dieser in die Kavitaten 64 der
Matrizenscheibe 62. AuRerdem umfasst die Rundlaufer-
tablettenpresse eine obere Druckeinrichtung 86 und eine
untere Druckeinrichtung 87. Die obere Druckeinrichtung
86 besitzt eine obere Vordruckeinrichtung mit einer obe-
ren Vordruckrolle 88 und die untere Druckeinrichtung
umfasst eine untere Vordruckeinrichtung mit einer unte-
ren Vordruckrolle 90. Weiterhin umfasst die obere Druck-
einrichtung 86 eine obere Hauptdruckeinrichtung mit ei-
ner oberen Hauptdruckrolle 92 und die untere Druckein-
richtung 87 umfasst eine untere Hauptdruckeinrichtung
mit einer unteren Hauptdruckrolle 94. Beim Durchlaufen
der Druckeinrichtungen 86, 87 werden die oberen und
unteren Pressstempel 68, 72in die Kavitaten 64 gedriickt
und verpressen dabei das in die Kavitaten 64 gefillte
Fillmaterial zu Tabletten 100. Weiter umfasst die Rund-
laufertablettenpresse eine Auswurfeinrichtung 96, vor-
liegend mit einem Abstreifer 98, der die in der Rundlau-
ferpresse hergestellten und durch die unteren Press-
stempel 72 auf die Oberseite der Matrizenscheibe 62 ge-
forderten Tabletten 100 einem Tablettenablauf 102 zu-
fihrt.

[0037] Eine Steuereinrichtung 104 steuert den Betrieb
der Rundlauferpresse und ist iiber nicht ndher dargestell-
te Leitungen unter anderem mit dem Drehantrieb des
Rotors verbunden.

[0038] Anhand der Figuren 3 bis 6 soll die Ausgestal-
tung der erfindungsgemafien Fiilleinrichtung 78 naher
erlautertwerden. Das untere Ende des Fillrohrs 84 bildet
eine Einlasso6ffnung 106 der Fullkammer 80, tiber die das
Fillmaterial aus dem Fillrohr 84 schwerkraftbedingt in
die Fillkammer 80 eintritt. Die Fillkammer 80 ist an ihrer
Oberseite durch einen mittels Schraubverbindungen 108
befestigten Deckel 110 verschlossen. In Figur 4 ist der
Deckel 110 aus Veranschaulichungsgriinden nicht dar-
gestellt. Wie in den Figuren zu erkennen, ist die Fillkam-
mer 80 unter einem Winkel schrag zur Horizontalen an-
geordnet, beispielsweise unter einem Winkel zwischen
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30° und 60°. Wie insbesondere in der Schnittansicht der
Figur 5 zu erkennen, ist der Boden 112 der Fillkammer
kegelstumpfférmig ausgebildet. In der Fullkammer 80 ist
ein Foérderrad 114 um eine unter einem Winkel a (siehe
Figur 5) zur Vertikalen 116 ausgerichteten Drehachse
118 mittels eines nicht ndher dargestellten Drehantriebs,
beispielsweise eines Elektromotors, um eine Antriebs-
welle 119 drehbar angeordnet. Der Winkel o kann bei-
spielsweise in einem Bereich zwischen 30° und 60° lie-
gen. Das Forderrad 114 weist an seinem radial duBeren
Umfang eine Mehrzahl von entlang einer Kreisbahn an-
geordneten Fordertaschen 120 auf, die jeweils durch be-
nachbarte Seitenwande 122 begrenzt und an ihrer Ober-
und Unterseite offen sind. Das Fiillrohr 84 ist so ange-
ordnet, dass Fullmaterial aus dem Fullrohr 84 Uber die
Einlass6ffnung 106 in die Férdertaschen 120 des unter-
halb der Einlass6ffnung 106 drehenden Férderrads 114
fallt, so dass das in den Fordertaschen 120 aufgenom-
mene Fillmaterial entlang der Kreisbahn weiter geférdert
wird, zu einer an der Unterseite der Flllkammer 80 an-
geordneten Auslassoéffnung 124 (siehe Figur 6).

[0039] Aufdiese Weise wird das Fiillmaterial durch die
Foérderaschen 120 aktiv von der Einlass6ffnung 106 zu
der Auslassoffnung 124 geférdert. Die Einlasséffnung
106 ist an einer héchsten Position des Forderrads 114
angeordnetund die Auslasséffnung 124 an einer tiefsten
Position des Forderrads 114. Wie insbesondere in den
Figuren 4 und 5 zu erkennen, ist der Boden 112 der Fill-
kammer 80 in dem von den Férdertaschen 120 Uberstri-
chenen Bereich geneigt gegeniber einer zur Drehachse
118 senkrechten Ebene ausgebildet, gemaR der oben
erlauterten Kegelstumpfform. Die durch den Kegel-
stumpf erreichte wannenférmige Ausgestaltung der Fiill-
kammer 80 ist in Figur 7 besonders gut zu erkennen, in
der aus Veranschaulichungsgriinden neben dem Fiill-
rohr 84 und dem Deckel 110 auch das Férderrad 114
nicht dargestellt ist. Dadurch werden Produktansamm-
lungen und Totrdume in den Férdertaschen 120 sicher
vermieden. Das in den Fordertaschen 120 aufgenomme-
ne Fillmaterial wird dabeiim Zuge der Drehung des For-
derrads 114 durch Zentrifugalkraft in die Auslasséffnung
124 und damit in die Kavitaten 64 der Rundlauferpresse
10 gefordert. Wie beispielsweise aus Figur 5 zu erken-
nen, ist der Férderweg des Fillmaterials von der Einlas-
s6ffnung 106 zu der Auslasséffnung 124 dabei derart,
dass Umlenkungen der Flief3richtung des Fillmaterials
jeweils kleiner als 90° sind.

[0040] Eine Steuereinrichtung, beispielsweise die
Steuereinrichtung 104 der Rundlauferpresse 10, kann
den Drehantrieb des Forderrads 114, insbesondere sei-
ne Drehzahl, und damit die Drehzahl des Forderrads 114,
ansteuern, um die den Kavitaten 64 zugefihrte Fillma-
terialmenge und/oder den Filldruck beim Befiillen der
Kavitaten 64 mit Flllmaterial in geeigneter Weise zu
steuern.
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Bezugszeichenliste

[0041]

10 Rundlaufertablettenpresse
12 Gehause

14 Modulgehause

16 Tiren

18 Fenster

20 Systemeinlass
22 Systemeinlass
24 Systemeinlass

26 Dosiereinrichtung
28 Dosiereinrichtung
30 Dosiereinrichtung
32 Zuflhrtrichter

34 Mischereinlass
36 Mischer

38 Mischerrohr

40 Mischerauslass
42 Forderreservoir
44 Fordereinrichtung
46 Forderschlauch
48 Auslasshopper
50 Presseneinlass

52 Vakuumschlauch

54 Vakuumerzeugungseinheit
56 Pressenauslass

62 Matrizenscheibe

64 Kavitaten

66 obere Stempelfiihrung

68 obere Pressstempel

70 untere Stempelfiihrung

72 untere Pressstempel

74 obere Steuerkurvenelemente
76 untere Steuerkurvenelemente
78 Fulleinrichtung

80 Fullkammer
82 Fullmaterialreservoir
84 Fullrohr

86 obere Druckeinrichtung
87 untere Druckeinrichtung
88 obere Vordruckrolle

90 untere Vordruckrolle
92 obere Hauptdruckrolle
94 untere Hauptdruckrolle
96 Auswurfeinrichtung

98 Abstreifer

100 Tabletten

102  Tablettenablauf

104  Steuereinrichtung

106  Einlassoffnung

108  Schraubverbindungen
110  Deckel

112  Boden

114  Forderrad

116  Vertikale

118 Drehachse
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119
120
122
124

Antriebswelle
Fordertaschen
Seitenwande
Auslasso6ffnung

Patentanspriiche

1.

Filleinrichtung zum Befiillen von Kavitaten (64) ei-
ner Rundlauferpresse (10), umfassend eine Full-
kammer (80) mit einer Einlasso6ffnung (106), durch
die Flllmaterial in die Fullkammer (80) eintritt, und
einer Auslasso6ffnung (124), durch die Fullmaterial
in die Kavitaten (64) der Rundlauferpresse (10) aus-
tritt, dadurch gekennzeichnet, dass in der Full-
kammer (80) ein mittels eines Drehantriebs um eine
unter einem Winkel (a) zur Vertikalen (116) ange-
ordnete Drehachse (118) drehbares Férderrad (114)
angeordnet ist mit einer Mehrzahl von entlang einer
Kreisbahn angeordneten Férdertaschen (120) zur
Aufnahme von Fillmaterial, wobei die Forderta-
schen (120) bei einer Drehung des Forderrads (114)
um seine Drehachse (118) entlang der Einlassoff-
nung (106) und entlang der Auslassoffnung (124)
drehen, so dass in den Férdertaschen (120) aufge-
nommenes Fillmaterial von der Einlasséffnung
(106) zur Auslassoéffnung (124) gefordert wird.

Filleinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férdertaschen (120) am Umfang
des Forderrads (114) angeordnet sind.

Filleinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fordertaschen (120) bei einer
Drehung des Férderrads (114) um seine Drehachse
(118) unter der Einlasso6ffnung (106) und Uber der
Auslassoéffnung (124) drehen.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
lassoffnung (106) an einer héchsten Position des
Forderrads (114) angeordnet ist, und dass die Aus-
lassoffnung (124) an einer tiefsten Position des For-
derrads (114) angeordnet ist.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dertaschen (120) jeweils an ihrer Oberseite und an
ihrer Unterseite offen sind.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das For-
derrad (114) eine Mehrzahl von seitlichen Wanden
(122) aufweist, wobei benachbarte Wande (122)
zwischen sich jeweils eine Fordertasche (120) be-
grenzen.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flill-
kammer (80) an ihrer Oberseite einen Deckel (110)
aufweist, und dass ein Abstand zwischen dem For-
derrad (114) und dem Deckel (110) weniger als 5
mm, vorzugsweise weniger als 2 mm, weiter vor-
zugsweise héchstens 1 mm, betragt.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ab-
stand zwischen dem Férderrad (114) und einem Bo-
den (112) der Fullkammer (80) weniger als 5 mm,
vorzugsweise weniger als 2 mm, weiter vorzugswei-
se weniger als 1 mm, betragt.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Bo-
den (112) der Fullkammer (80) zumindest im von
den Fordertaschen (120) Uberstrichenen Bereich
geneigt gegenuber einer zur Drehachse (118) senk-
rechten Ebene ausgebildet ist.

Filleinrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Boden (112) der Fullkammer
(80) zumindest im von den Foérdertaschen (120)
Uberstrichenen Bereich konisch ausgebildet ist.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Bo-
den (112) der Fullkammer (80) in einem zentralen
Bereich senkrecht zur Drehachse (118) ausgebildet
ist.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das For-
derrad (114) dazu ausgebildet ist, im Zuge seiner
Drehung um die Drehachse (118) in den Forderta-
schen (120) befindliches Fillmaterial durch Zentri-
fugalkraft in die Auslasséffnung (124) zu férdern.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der For-
derweg des Flllmaterials von der Einlass6ffnung
(106) zu der Auslassoéffnung (124) derart ist, dass
jede Umlenkung der FlieRrichtung des Fullmaterials
kleiner als 90° ist.

Filleinrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Steuereinrichtung (104) vorgesehen ist, die dazu
ausgebildet ist, die den Kavitaten (64) zugefiihrte
Fillmaterialmenge und/oder den Fiilldruck beim Be-
fullen der Kavitaten (64) mit Fullmaterial durch An-
steuern des Drehantriebs zu steuern.

Rundlauferpresse umfassend einen mittels eines
Rotordrehantriebs drehbaren Rotor, wobei der Rotor
eine obere Stempelfiihrung (66) fiir obere Press-
stempel (68) der Rundlauferpresse (10) und eine un-
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16.

tere Stempelfiihrung (70) fir untere Pressstempel
(72) der Rundlauferpresse (10) sowie eine zwischen
den Stempelfiihrungen (66, 70) angeordnete Matri-
zenschreibe (62) aufweist, wobei die Pressstempel
(68, 72) mit Kavitaten (64) der Matrizenscheibe (62)
zusammenwirken, weiter umfassend eine Fllein-
richtung (78) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, durch die zu verpressendes Fllmaterial in
die Kavitaten (64) der Matrizenscheibe (62) gefiillt
wird, weiter umfassend mindestens eine obere
Druckeinrichtung (86) und mindestens eine untere
Druckeinrichtung (87), die im Betrieb mit den oberen
Pressstempeln (68) und mit den unteren Pressstem-
peln (72) zum Verpressen des Fillmaterials in den
Kavitaten (64) der Matrizenscheibe (62) zu Press-
lingen zusammenwirken, und umfassend eine Aus-
wurfeinrichtung (96), in der in den Kavitaten (64) er-
zeugte Presslinge aus der Rundlauferpresse (10)
ausgeworfen werden.

System zum kontinuierlichen Verarbeiten von pul-
verformigen Produkten, umfassend mindestens
zwei Systemeinlasse (20, 22, 24) fur pulverférmige
Produkte, einen Mischer (36) zum kontinuierlichen
Mischen der pulverférmigen Produkte, wobei der
Mischer (36) mindestens einen mit den mindestens
zwei Systemeinlassen (20, 22, 24) verbundenen
Mischereinlass (34) aufweist, und wobei der Mischer
(36) einen Mischerauslass (40) fir aus den pulver-
férmigen Produkten gemischtes Fillmaterial auf-
weist, weiter umfassend eine Rundlauferpresse (10)
nach Anspruch 15 zum kontinuierlichen Verarbeiten
des Fillmaterials zu Presslingen, wobei die Rund-
lauferpresse (10) einen mitdem Mischerauslass (40)
verbundenen Presseneinlass (50) und einen Pres-
senauslass (56) fiir in der Rundlauferpresse (10) er-
zeugte Presslinge aufweist.
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